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® Spinnverfahren 

@ Es wird ein Spinnverfahren beschrieben, bei welchem 
wenigstens ein Faserband zu Einzelfasern aufgelost und 
die Einzelfasern als ausgebreiteter Faserschleier auf einer 
bewegten Sammelflache abgelegt werden. Wahrend des 
Transportes auf der Sammelflache und gegebenenfalls 
auf einer nachfolgenden bewegten Verzugsflache wird 
der Faserschleier quer zu seiner Bewegungsrtchtung zu 
einem Faserverband verdichtet. Der nunmehr luntenahn- 
liche Faserverband wird durch eine Klemmlinie hindurch 
transportiert und unter Mitwirkung eines rotierenden 
Luftstromes zu einem Faden verdreht. Dabei werden aus 
dem Faserverband Faserenden abgespreizt, die den Fa- 
den wendelartig umschlingen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Spinnverfahren, bei welchem 

- wenigstens ein Faserband zu Einzelfasern aufgelost 
wird, 

- die Einzelfasern auf einer bewegten Sammelfiache 
abgelegt und 

- quer zu ihrer Bewegungsrichtung zu einem Faser- 
verband verdichtet werden, 

- der Faserverband durch eine Klemmlinie hindurch 
transporiiert und 

- hinter der Klemnilinie unter Mitwirkung eines rotie- 
renden Luftstromes zu einem Faden gedreht wird. 

In der DE 34 02 083 C2 ist ein Verfahren dieser Art be- 
schrieben. Eine schnell rotierende Auflosewalze lost ein Fa- 
serband zu Einzelfasern auf, wclchc als sogenannter Fascr- 
schwarm durch eine Luftstromung getragen und auf einer 
Sammelfiache einer rotierenden Siebtrommel abgelegt wer- 
den. Die den Faserschwarm zur Sammelfiache transportie- 
rende Luftstromung wird durch Kanalwandungen seitlich 
mehr und mehr eingeengt, so daB die Einzelfasern auf der 
Sammelfiache, die nur einen schmalen Saugschlitz aufweist, 
als bereits verdichteter Faserverband abgelegt werden. Die- 
ser Faserverband wird durch eine Klemmlinie transportiert, 
die die Siebtrommel mit einer Klemmwalze bildet. Gegebe- 
nenfalls kann der Siebtrommel vor Erreichen der Klemmli- 
nie eine weitere Siebtrommel nachgeordnet sein, welche den 
verdichteten Faserverband ubernimmt und welche mit hohe- 
rer oder niedrigerer Geschwindigkeit angetrieben sein kann. 
Nach der Klemmlinie folgt eine nicht naher beschriebene 
Drallduse, die dem Faserverband einen Falschdrall erteilt, 
nach dessen Aufiosen aus dem Faserverband abstehende 
Einzelfasern den Faserverband umschlingen und somil ei- 
nen Faden bilden, dessen Fasem im Innern des Fadens weit- 
gehend ungedreht sind. 

Der Vorteil des bekannten Spinnverfahrens ist darin zu se- 
hen, daB beim Durchfiihren eines an sich bekannten pneu- 
matischen False hdrallspinnens das dabei ublicherweise vor- 
handene Streckwerk durch eine Auflosewalze ersetzt ist, 
wobei nach dem Herauslosen der Einzelfasern aus einem 
Faserband vor Erreichen der Dralldiise ein Faserverband ge- 
bildet wird, welcher der aus einem Streckwerk austretenden 
Lunte nicht unahnlich ist. Nachteilig ist jedoch, daB die ur- 
spriinglich im Faserband noch vorhandene Parallelitat der 
Fasem beim Transport der aufgelosten Einzelfasern in einer 
Luftstromung weitgehend verloren geht, so daB der auf der 
Sammelfiache auftreffende Faserschwarm nicht mehr aus 
geordnet abgelegten Fasern besteht. Des weiteren ist nach- 
teilig, daB der entstehende Faden nur in seinem Mantelbe- 
reich durch Umwindefasern gedreht isL, wahrend der Kem 
des Fadens, wie beim pneumatischen Falschdrallspinnen 
iiblich, weitgehend ungedreht ist. 

Durch die DE 196 08 828 Al ist es bereits bekannt, die 
aus einem oder mehreren Faserbandem mittels einer Auflo- 
sewalze herausgelosten Einzelfasern geordnet als Faser- 
schleier auf einer nachfolgenden bewegten Sammelfiache, 
die auch hier als Siebtrommel ausgebildet ist, abzulegen. 
Der Umfang der Auflosewalze ist perforiert und besaugt, so 
daB das Ende des Faserbandes, der sogenannte Faserbart in- 
tensiv ausgekammt wird Die Sammelfiache reicht bis in die 
unmittelbare Nahe des Faserbartes und ubernimmt die Ein- 
zelfasern, bevor deren Geschwindigkeit zu groB geworden 
ist. Dies wird durch die Perforation der Auflosewalze untcr- 
stiitzt, die bei dieser Ausgestaltung relativ langsam laufen 
kann. Da die Zahne der Auflosewalze einen negativen 
Brustwinkel aufweisen, erfolgt die Ubergabe von der Auflo- 
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sewalze an die Sammelfiache sehr schnell. Es enisteht ein 
Faserschleier, in welchem die Einzelfasern parallel zueinan- 
der und in ihrer Bewegungsrichtung oricntiert angeordnet 
sind. Nachteilig an dieser Ausgestaltung ist der quer zur Be- 
5 wegungsrichtung der Sammelfiache verlaufende Fadenab- 
zug, so daB die in der Spinnlinie ankommenden Einzelfasern 
zunachst falsch gedreht werden, bevor sich durch ein nach- 
folgendes Drallorgan ein Echtdrall einslellt. Der entste- 
hende Faden ist somit bei der bekannten Vorrichtung nicht 

10 geniigend reiBfest. 

Durch die DE40 40 102 A 1 ist es bekannt, Einzelfasern 
auf einer als rotierende Scheibe ausgebildeten Sammelfia- 
che abzulegen und durch pneumatische Mittel, namlich ei- 
nen sich in Transportrichtung verjiingenden Saugschlitz, 

15 mehr und mehr zu einem Faserverband zu verdichten. Der 
verdichtete Faserverband wird dabei einer Dralldiise zuge- 
funn, die wie beim eingangs genannten Stand der Technik 
cincn Faden crzcugt, dessen im Fadcnkcrn licgende Fasern 
weitgehend ungedreht sind. Wegen des Fehlens einer 

20 Klemmlinie unmittelbar vor der Drallduse ist diejenige 
Stelle, die als Drallsperre wirkt, sehr undefiniert. 

Durch das US-Patent 5,159,806 ist eine weiterentwickelle 
Drallduse bekannt, die eine von einem Streckwerk zuge- 
fuhrte Faserlunte nicht in der beim pneumatischen Falsch- 

25 drallspinnen iiblichen Weise nur falsch drehu sondem die 
dariiber hinaus durch besondere Mittel fiir ein Abspreizen 
von Faserenden Sorge tragt, die sich um den entstehenden 
Faden wendelartig herumlegen. Die Drallduse enthalt in ih- 
rem Innem eine in Bewegungsrichtung der Faserlunte aus- 

30 gerichtete nadelartige Fiihrung, die innerhalb der Faserlunte 
liegt und gegen eine Einlaufoffnung eines Fadenabzugsroh- 
res gerichtet ist. Dadurch gelingt es, die Faserlunte so weit 
aufzubrechen, daB Faserenden in ausreichender Zahl und 
ausreichender Lange abgespreizt werden, so daB der entste- 

35 hende Faden einen OE-ahnlichen Charakter erhalt. Das vor- 
geordnete Streckwerk ist bei den erforderlichen hohen Ver- 
ziigen jedoch sehr anfallig und wartungsbedurftig. so daB 
die bei diesem Verfahren an sich mdglichen hohen Abzugs- 
geschwindigkeiten nicht zur Ganze ausgenutzt werden kon- 

40 nen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das eingangs 
genannte Spinnverfahren dahingehend zu verbessern, daB 
die Vorteile des zusatzlich beschriebenen Standes der Tech- 
nik ausgenutzt werden, ohne dessen Nachteile in Kauf neh- 

45 men zu miissen. Insbesondere soli ein Spinnverfahren ge- 
schaffen werden, bei dem mittels einer Drallduse unter Ver- 
wendung einer Auflosewalze ein OE-ahnlicher Faden er- 
zeugt wird, wobei wahrend des gesamten Spinnverfahrens 
die urspriinglich im Faserband vorhandene Parallelitat der 

so Einzelfasern nicht mehr verloren geht. 
Die Aufgabe wird dadurch gelost, daB 

- die Einzelfasern nach ihrem Herauslosen aus dem 
Faserband als ausgebreiteter Faserschleier auf der 

55 Sammelfiache abgelegt werden, 

- daB der Faserschleier anschlieBend zu dem Faserver- 
band verdichtet wird und 

- daB unter der Mitwirkung des rotierenden Luftstro- 
mes Faserenden aus dem Faserverband abgespreizt 

60 werden. 

Der durch die Sammelfiache aufgenommene Faser- 
schleier besteht dann aus parallelen und in Bewegungsrich- 
tung gestreckten Einzelfasern, wenn die Ubergabe nicht in 

65 cincm Luftsirom innerhalb cincs Fascrkanals erfolgt, son- 
dern wenn beispielsweise die Sammelfiache relativ nahe an 

. . eine Auflosewalze herangefuhrt wird. Dabei kann die An- 
zahl der im Faserschleier befindlichen Einzelfasern bereits 
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der Anzahl der im Querschnitt des Fadens vorhandcncn Fa- 
sem entsprechen. Durch das Verdichten des Faserschleiers 
quer zu seiner Bewegungsrichtung auf der Sammelfiache- 
bleibt die Parallelital der Fasem vorhanden, und es entsteht 
ein Faserverband, wie erden Verhaltnissen eines klassischen 
Streckwerkes weitgehend entspricht. Hierzu tragi auch cine 
Klcmmwalze bei, welche die Spinnlinie definiert. Die hinter 
der Klemmlinie angeordneie Drallduse kann im Prinzip der- 
jenigen entsprechen, welche beispielsweise mittels einer na- 
delartigen Fiihrung Faserenden vom Faserverband in ausrei- 
chender Menge und Lange abspreizt. 

Es kann gunstig sein, wenn der Faserverband wahrend 
des Verdichtens in Bewegungsrichiung verslreckt wird. Dies 
kann beispielsweise dadurch geschehen, daB einer die Sam- 
nielflache enthaltenden Transportwalze eine elwas schneller 
laufende Verzugswalze nachgeordnel wird, welche den be- 
reits geringfugig verdichtelen Faserschleier iibernimmt und 
vollcnds zu dcin Faserverband vcrdichtct. Dabci werden die 
Einzelfasern etwas beschleunigt und in ihrer Ausrichtung 
weiter verbesserl. 

Weitere Vorleile und Merkmale der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspriichen sowie der nachfolgenden Be- 
schreibung eines Ausfuhrungsbeispiels. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen QuerschniU durch eine Vorrichlung zum 
Durchfuhren des erfindungsgemaBen Spinnverfahrens, 

Fig. 2 eine teilweise geschnittene Ansicht in Richtung des 
PfeilesIIder Fig. 1, 

Fig. 3 eine schematisierie Ansicht in Richtung des Pfeiles 
IE der Fig. 1. 

Die Vorrichtung zum Durchfuhren des Spinnverfahrens 
enthalt eine Zufuhreinrichtung 1, der wenigstens ein Faser- 
band 2 in Zufuhrrichtung A zugefuhrt wird. Der Zufuhrein- 
richtung 1 folgt eine Aufloseeinrichtung 3, welche das we- 
nigstens eine Faserband 2 zu Einzelfasern 4 aufiost. Die Ein- 
zelfasern 4 werden anschlieBend auf einer Sammelflache 6 
einer Transportwalze 5 aufgenommen. Der Tran sport walze 
5 folgt eine Verzugswalze 8, die zwar zweckmaBig ist, je- 
doch nicht unbedingt vorhanden zu sein braucht. Insbeson- 
dere auf der Verzugswalze 8, jedoch schon zuvor teilweise 
auf der Transportwalze 5, wird der Faserschleier 7 zu einein 
Faserverband 9 seitlich verdichtet. 

Der Faserverband 9 wird durch eine Klemmwalze 10 an 
die Verzugswalze 8 leicht angedruckt. Unmittelbar danach 
folgt eine Drallduse 11, in welcher die Drehung des zu er- 
spinnenden Fadens 12 erzeugt wird. Der Faden 12 wird in 
Abzugsrichlung B von einem Abzugswalzenpaar 13 abge- 
zogen. 

Die Zufuhreinrichtung 1 enthalt eine Zufuhrwalze 14, die 
in Drehrichtung C angetrieben ist. Der Zufuhrwalze 14 ist 
ein Zufuhrtisch 15 zugeordnet, der um eine Schwenkachse 
16 verschwenkbar und durch den Druck einer Belaslungsfe- 
der 17 gegen die Zufuhrwalze 14 angedruckt ist. Der Zu- 
fuhrwalze 14 ist ein Einlauftrichter 18 vorgeordnet, welcher, 
sofem rnehrere Faserbander 2 zugefuhrt werden, voneilhaft 
mehrere Einlaufkanale aufweist. 

Die Aufloseeinrichtung 3 enthalt eine Auflosewalze 19, 
die gleichsinnig mil der Zufuhrwalze 14 in Drehrichtung D 
angetrieben ist. Der T Jmfang der Auflosewalze 19 weist eine 
Zahngamilur 20 auf, deren Zahne 21 mil Zahnbriisten 22 
versehen sind, die voneilhaft einen negativen Brustwinkel 
aufweisen. 

Etwa dort, wo die Einzelfasern 4 aus dem Faserband 2 
herausgelost werden, befindet sich eine Abscheidekante 23, 
an welcher im Faserband 2 vorhandene Schmutzbcstandtcilc 
24 abgeschieden werden. 

Die Auflosewalze 19 weist eine Arbeitsbreite X auf, die 
der Breite des Zuge fuhrten Faserbandes 2 oder der zuge- 



fuhnen Faserbander 2 entspricht. 

Im Innern der Auflosewalze 19 befindet sich eine Saug- 
einrichtung 25, die ein Saugrohr 26 enthalt, welches mil ei- 
neni UnterdruckanschluB 27 versehen ist. Das Saugrohr 26 
5 enthalt eine Saugoffnung 28, deren Saugbereich 30 durch ei- 
nen Dichtungseinsatz 29 definiert isi. Durch eine am Um- 
fang der Auflosewalze 19 vorhandene Perforation 31 wird 
gegen das aufzulosende Faserband 2 ein Saugzug erzeugt, 
der das Faserband 2 tief in die Zahngarnitur 20 hereinzieht, 

10 selbst wenn die Auflosewalze 19 mil relativ geringer Gc- 
schwindigkeit angetrieben ist. Der Saugbereich 30 erstreckt 
sich etwa iibcr einen Winkelbereich von 45 bis 90°. also so 
weil, wie die Einzelfasern 4 auf dem Umfang der Auflose- 
walze 19 transportiert werden sollen. 

15 Die Zahngarnitur 20 ist Bestandteil eines Garniturringes 
33, der auf einem Grundkorper 34 befestigt ist, der seiner- 
seits mil einer Welle 32 verbunden ist. Die Welle 32 i si in ei- 
nem ortsfest gchaltcrtcn Lagcrgchausc 35 gclagcrt und an 
dem dem Garniturring 33 abgewandten Ende des Lagerge- 

20 hauses 35 mit einem Antriebswirtel 36 versehen, an dem ein 
Antriebsriemen 37 anliegt. 

Selbstverstandlich muB das Saugrohr 26 zum Lagerge- 
hause 35 derart ausgerichtet sein, daB der Dichtungseinsaiz 
29 den Saugbereich 30 genau definieren kann. 

25 Die Transportwalze 5 enthalt umfangsseiiig eine Hiilse 
38, die in Drehrichtung E angetrieben ist. Die Hulse 38 ist 
mit Lagern 39 und 40 auf einem stationaren Saugrohr 41 ge- 
lagert. Die Arbeitsbreite Y entspricht der Breite des Faser- 
schleiers 7. Die Hulse 38 ist an ihrem Umfang mit einer Per- 

30 foration 42 versehen, die einen von auBen nach innen wir- 
kenden Saugzug zulaBt. 

Das Saugrohr 41 ist mit einer Saugoffnung 43 versehen, 
der wieder ein Dichtungseinsatz 53 zugeordnet ist, welcher 
einen Saugbereich 44 definiert. Der Saugbereich 44 beginnt 

35 etwa dort, wo der Saugbereich 30 der Auflosewalze 19 en- 
det. Der Saugbereich 44 weist seitliche Konturen 45 und 46 
auf, die in Fig. 3 strichpunktiert dargestellt sind, woraus er- 
sichtlich ist, daB sich der Saugbereich 44 in Transportrich- 
lung verjungt. 

40 Die Transportwalze 5 weist eine Antriebswelle 47 auf, die 
von einem Antriebsriemen 48 angetrieben ist. Das Saugrohr 
41 ist iiber einen UnterdruckanschluB 49 mit einer nicht dar- 
gestellten Unterdruckquelle verbunden. 

Die der Transportwalze 5 nachfolgende Verzugswalze 8 

45 ist in Drehrichtung F gegen lau fig zur Transportwalze 5 an- 
getrieben. Die Verzugswalze 8 enthalt eine Hulse 50, die an 
ihrem Umfang mit einer Perforation 51 versehen ist. Die 
Hulse 50 ist in nicht dargestellter Weise, ahnlich wie die 
Hiilse 38 der Transportwalze 5, auf einem Saugrohr 52 gela- 

50 gerl. Das Saugrohr 52 enthalt eine Saugoffnung 53, wobei 
wieder iiber einen Dichtungseinsatz 54 ein Saugbereich 55 
definiert wird. Der Saugbereich 55 beginnt etwa dort, wo der 
Saugbereich 44 der Transportwalze 5 endet, und reicht etwa 
bis zur Klemmwalze 10. 

55 Wie durch strichpunktierte Linien in Fig. 3 erkennbar, 
sind die Konturen 56 und 57 des Saugbereiches 55 derart an- 
geordnet, daB sie sich in Transportrichtung verjungen. 

Die Verzugswalze 8 ist mit einer Antriebswelle 58 verse- 
hen, die von einem nicht dargestellten Antriebsriemen an- 

60 treibbarist. 

Die Konturen 45 und 46 des Saugbereiches 44 der Trans- 
portwalze 5 und die Konturen 56 und 57 des Saugbereichs 
55 der Verzugswalze 8 verjungen sich in beschriebender 
Weise in Transportrichtung und bilden somil Mittel zum 

65 pneumatischen Verdichten der Einzelfasern 4 quer zur ihrcr 
Bewegungsrichtung, zu einem Faserverband 9. 

Die Klemmwalze 10 enthalt einen Grundkorper 59, der 
umfangsseitig mit einem elastischen Bezug 60 versehen ist. 
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Eine Achse 61 des Grundkorpers 59 ist in nicht dargestellter 
Weise verschwenkbar gehaltert, so daB die Klenmiwalze 10 
mil leichtcm Andruck an die Verzugswalze 8 andriickbar ist. 

Die Klemmwalze 10, die achsparallel zur Verzugswalze X 
angeordnei ist, definiert zusanimen mit der Verzugswalze 8 
eine Klemmlinie 62 fur den verdichtelen Faserverband 9. 
Die Saugbereiche 44 und 55 haben den zunachst ausgebrei- 
leten Faserschleier 7 quer zu seiner Bewegungsrichtung zu 
einem Faserverband 9 verdichtei, wie er eiwa den Vernal t- 
nissen eines klassischen Streckwerkes entspricht, so daB er 
in dieser Form in eine DraJldiise 11 einlaufen kann. 

Die Drallduse 11 weist eine Eintrittsoffhung 63 auf. an 
der ein Langskanal 64 beginnt. In diesen Langskanal 64 
lauft der Faserverband 9 ein und wird darin zu dem Faden 12 
verdreht. 

Die Drallduse 11 ist ahnlich aufgebaut, wie in dem bereits 
zitierten US-Patent 5,159.806 beschrieben. Sie enthalt einen 
Ringkanal 65, der untcr Ubcrdruck stent, sichc den Druck- 
luftanschluB 66 mit dem dargestellten Druckluftpfeil. An 
dem Ringkanal 65 beginnt eine Anzahl von mehreren 
Druckluftdiisen 67, die in Laufrichtung des Fadens 12 ge- 
neigt sind und in den Langskanal 64 miinden, und zwar in 
der Nahe einer Einlaufoffnung 69 eines im Langskanal 64 
angeordneten Faden abzugsrohres 68. 

Dem Faserverband 9 isL eine nadelartige Fiihrung 70 zu- 
geordnet, wie sie im Detail durch das genannte US-Patent 
5,159,806 beschrieben ist, Sie ist in Bewegungsrichtung des 
Faserverbandes 9 ausgerichtet und liegt innerhalb des Faser- 
verbandes 9, und zwar gegen die Einlaufoffnung 69 gerich- 
tet, in deren Bereich sie endet. Sie dient dem Zweck, unter 
Mitwirkung des aus den Druckluftdiisen 67 austretenden ro- 
tierenden Luftstromes Faserenden 71 in genugender Zahl 
und Lange vom Faserverband 9 abzuspreizen. Der Vorgang 
des Abspreizens im einzelnen ist ebenfalls in dem genann- 
ten US-Patent 5,159,806 eingehend erlautert. Beim Einlau- 
fen des Faserverbandes 9 durch die Einlaufoffnung 69 in das 
Fadenabzugsrohr 68 sind die abgespreizten Faserenden 71 
in der Lage, sich wendelartig um den entstehenden Faden 12 
zu legen, so daB der Faden 12 nach Verlassen des Fadenab- 
zugsrohres 68 weitgehend OE-artig echt gedreht ist. 

Das der DraJldiise 11 nachfolgende Abzugswalzenpaar 13 
enthalt einen in Drehrichtung G angetriebenen Unterzylin- 
der 72, gegen den eine Druckwalze 73 elastisch angedriickt 
ist. Die Druckwalze 73 enthalt einen Grundkorper 74, der 
umfangsseitig mit einem elastischen Bezug 75 versehen ist. 
Die Druckwalze 73 ist in nicht dargestellter Weise schwenk- 
bar gehaltert. 

Dem Abzugswalzenpaar 13 folgt in nicht dargestellter 
Weise eine Aufspuleinrichtung, wo der ersponnene Faden 
12 auf eine Kreuzspule aufgewickelt wird. 

Die geometrische Anordnung der Vorrichtung ist derart, 
daB die Sammelflache 6 der Tran sport walze 5 dem Umfang 
der Auflosewalze 19 so dicht benachbart isu daB die Einzel- 
fasern 4 am Ende des Saugbereiches 30 problemlos als Fa- 
serschleier 7 an die Sammelflache 6 iibergeben werden kon- 
nen. Die Umfangsgeschwindigkeit der Transportwalze 5 ist 
etwas groBer, als es der Geschwindigkeit der ankommenden 
Einzelfasern 4 entspricht. 

Die nur w ah 1 weise vorhandene Verzugswalze 8 ist mit ge- 
ringem Ab stand der Transportwalze 5 ebenfalls dicht be- 
nachbart, so daB der Faserschleier 7 problemlos an den Um- 
fang der Verzugswalze 8 iibergeben werden kann. Die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Verzugswalze 8 ist geringfugig 
hoher als die Umfangsgeschwindigkeit der Transportwalze 
5. 

Sowohl die Arbeitsbreite X der Auflosewalze 19 als auch 
die Arbeitsbreite Y der Sammelflache 6 sind so gewahlt, daB 
entweder ein sehr breites Faserband 2 oder aber mehrere 
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normale Faserbander 2 nebeneinander zugefuhrt werden 
konnen. Vorzugsweise ist dabei vorgesehen. daB der Faser- 
schleier 7 in seiner Breite diejenige Anzahl von Einzelfasern 
4 enthalt, die in etwa der Anzahl der im Querschnitt des Fa- 
5 dens 12 vorhandenen Fasem entspricht. 

Die Transportwalze 5 und die Verzugswalze 8 sollen ei- 
nen ausreichend groBen Durchmesser haben, damit die Ver- 
jungung der Saugbereiche 44 und 55 nicht zu spontan erfol- 
gen muB. 

10 Sowohl die Klemmwalze 10 als auch die Druckwalze 73 
sollten einen moglichst groBen Durchmesser haben, wegen 
des zu erwartenden VerschleiBes. Die Klemmwalze 10 
braucht nicht hart an die Verzugswalze 8 angedriickt zu sein, 
da sie ja keine Verzugsarbeit zu leisten braucht, abweichend 

15 von der Lieferwalze eines klassischen Streckwerkes. Die 
Klemmwalze 10 kontrolliert lediglich den verdichteten Fa- 
serverband 9, der anschlieBend in die Drallduse 11 einliiuft. 

Dank der Perforation 31 kann die Umfangsgeschwindig- 
keit der Auflosewalze 19 kleiner sein als bei denjenigen 

20 Auflosewalzen, wie sie beim OE-Rotorspinnen verwendet 
werden. Da das Ende des Faserbandes 2, der sogenannte Fa- 
serbart, tief in die Zahngarnitur 20 hineingezogen wird, er- 
folgt ein intensives Auskammen. Wegen des vorzugsweise 
negativen Brustwinkels der Zahne 21 werden die Einzelfa- 

25 sem 4 am Ende des Saugbereiches 30 sehr schnell an die 
Sammelflache 6 iibergeben, da ein negativer Brustwinkel 
das Bestreben hat, die transportierten Einzelfasern 4 nach 
auBen abzugeben. 

Die Umfangsgeschwindigkeit der Transportwalze 5 ist, 

30 wie bereits erwahnt, etwas groBer als die Umfangsge- 
schwindigkeit der Auflosewalze 19. Die Umfangsgeschwin- 
digkeit der Verzugswalze 8 ist wiederum etwas groBer als 
die Umfangsgeschwindigkeit der Transportwalze 5. 
SchlieBlich ist die Umfangsgeschwindigkeit des Abzugs- 

35 walzenpaares 13 etwas groBer als die Umfangsgeschwindig- 
keit der Verzugswalze 8 und der Klemmwalze 10. Dies be- 
deutet, daB die Fasem wahrend des gesamten Spinnverfah- 
rens standig etwas beschleunigt werden, was ihrer Parallel- 
lage zugute kommt. 

40 Da auf dem Umfang der Verzugswalze 8 der groBte Teil 
des pneumatischen Verdichtens des Faserschleiers 7 zu dem 
Faserverband 9 erfolgt, ist es giinstig, wenn der Faserver- 
band 9 gleichzeilig in Bewegungsrichtung etwas verstreckt 
wird. Entsprechend ist die Umfangsgeschwindigkeit der 

45 Verzugswalze 8 aufgrund von Versuchen zu wahlen. 

Der auf der Sammelflache 6 abgelegte Faserschleier 7 ist 
zunachst noch recht breit, wird aber bereits auf der Trans- 
portwalze 5 durch den sich verjiingenden Saugbereich 44 et- 
was eingeengt und in dieser Form an die Verzugswalze 8 

so iibergeben. An der Klemmwalze 10 ist der Faserverband 9 
so weitgehend verdichtet, daB er problemlos in die Drall- 
duse 11 eintreten kann. Wegen des Wegfallens des klassi- 
schen Streckwerkes gibt es beim Einlaufen des Faserverban- 
des 9 in die Drallduse 11 keinerlei Probleme, insbesondere 

55 nicht hinsichtlich der Spinngeschwindigkeit. 

Patentanspriiche 

1. Spinnverfahren, bei welchem 
60 - wenigstens ein Faserband zu Einzelfasern auf- 

gelost wird, 

- die Einzelfasern auf einer bewegten Sammel- 
flache abgelegt und 

- quer zur ihrer Bewegungsrichtung zu einem Fa- 
65 scrvcrband verdichtet werden, 

- der Faserverband durch eine Klemmlinie hin- 
. . durch transportiert und _ . 

- hinter der Klemmlinie unter Mitwirkung eines 
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rotiercnden Luftst routes zu einem Faden gedreht 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

- die Einzelfasem nach ihrem Herauslosen aus 
deni Faserband als ausgebreiteter Faserschleicr 5 
auf der Sammelflache abgelcgt werden, 

- daB der Faserschleicr anschlieBcnd zu deni Fa- 
scrverband verdichtet wird und 

- daB unter der Mitwirkung des rotiercnden Luft- 
stromes Faserenden aus deni Faserverband abgc- io 
spreizt werden. 

2. Spinnverfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Faserverband wahrend des Verdich- 
tcns in Bewegungsrichtung gestrecki wird. 

3. Spinnverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 15 
gekennzeichnet, daB die Geschwindigkeit der Sammel- 
flache etwa der momentanen Geschwindigkeit der Ein- 
zclfascrn bci ihrcm Auftrcffcn auf der Sammelflache 
entspricht. 

4. Spinnverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3. 20 
dadurch gekennzeichnet, daB der Faserschleier durch 
pneumatische Krafte verdichtel wird. 

5. Spinnverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die abgespreizten Faser- 
enden den Faserverband wendelformig umschlingen 25 
und so einen Faden mit weitgehend echter Drehung bil- 
den. 

6. Spinnverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der im Faser- 
schleier befindlichen Einzelfasem der Anzahl der im 30 
Querschnitt des Fadens vorhandenen Fasern entspricht. 

7. Vorrichtung zura Durchfiihren des Spinnverfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspruche 

mit einer Auflosewalze zum Auflosen wenig- 
stens eines Faserbandes zu Einzelfasem, 35 

- mit einer in Bewegungsrichtung der Einzelfa- 
sem angetriebenen Sammelflache zum Aufneh- 
men der Einzelfasem, 

- mit quer zur Bewegungsrichtung der Einzelfa- 
sem wirkenden Mitteln zum Verdichten der Ein- 40 
zelfasern zu einem Faserverband, 

- mit einer durch eine Klemmwalze festgelegten 
Klemmlinie zum Klemmen des Faserverbandes 
sowie 

- mit einer Drallduse zum Drehen des Faserver- 45 
bandes, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Sammelflache (6) in unmittelbarer 
Nahe der Auflosewalze (19) angeordnet ist, 

- daB die Mittel zum Verdichten der Einzelfasem 50 
(4) wenigstens einen sich in deren Bewegungs- 
richtung verjungenden Saugbereich (44, 55) ent- 
halten 

- und daB im Innem der Drallduse (11) eine in 
Bewegungsrichtung des Faserverbandes (9) aus- 55 
gerichtete nadelartige Fiihrung (70) vorgesehen 
ist, die innerhalb des Faserverbandes (9) liegt und 
gegen eine Einlaufoffnung (69) eines Fadenab- 
zugsrohres (68) gerichtet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Sammelflache (6) die perforierte und 
einem Saugbereich (44) zugeordnete Umfangsflache 
einer Transportwalze (5) ist, deren Umfangsgeschwin- 
digkeit gr6Ber ist als die Umfangsgeschwindigkeit der 
Auflosewalze (19). 65 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Transportwalze (5) eine den Faser- 
schleier (7) von dieser ubernehmende Verzugswalze 



(8) nachgeordnet ist, deren Umfangsflache perforiert 
und einem Saugbereich (55) zugeordnel ist und deren 
Umfangsgeschwindigkeit groBer ist als die Umfangs- 
geschwindigkeit der Transportwalze (5). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Saugbereich (55) wenigstens der Ver- 
zugswalze (8) sich verjiingend ausgebildet ist und im 
Bereich der Klemmwalze (10) endet. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflosewalze (19) 
und die Sammelflache (6) jeweils eine Arbeitsbreite 
(X, Y) aul weisen, die fur eine Anzahl von Einzelfasem 
(4) ausgelegt ist, welche der Anzahl der im Querschnitt 
des Fadens (12) vorhandenen Fasern entspricht. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflosewalze (19) 
mit einer perforierten und an eine Saugeinrichtung (25) 
angcschlosscncn Umfangsflache sowie mit einer Zahn- 
garnitur (20) versehen ist, deren Zahne (21) vorzugs- 
weise einen negativen Brustwinkel aufweisen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Fadenabzugsrohr 
(68) ein Abzugswalzenpaar (13) nachgeordnet ist, des- 
sen Umfangsgeschwindigkeit etwas hoher als die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Klemmwalze (10) ist. 
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